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Abstract 


The vehicle seat backrest and/or seat-shell consists of aluminium extrusion. The backrest extrusion may 
be a U-shaped support and has a double hollow chamber profile cross-section. There is at least one 
connecting bar (27) between the hollow chambers. The hollow chambers are kept at a distance from 
each other by the connecting bar. The connecting bar is cut through at both side-faces of the backrest. j 
The hollow chambers may be arranged at an increased distance from each other through a bend. 
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Fahrzeugsitz 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Fahrzeugsitze, insbesondere fur Kraft- 
fahrzeuge, bestehend aus einer Lehne mit Ruckwand, einer Sitz- 
schale mit Sitzschiene zur Befestigung des Fahrzeugsitzes am 
Fahrzeugboden und einem zwischen der Lehne und der Sitzschale 
angeordnetem Scharnierteil . 

Fahrzeugsitze werden ublicherweise aus Stahlrohren oder aus 
Blechschalen hergestellt. 

Stahlrohr-Fahrzeugsitze bestehen ublicherweise aus vielen Ein- 
zelteilen, die in einem relativ komplizierten Fertigungsverf ah- 
ren zusammengef iigt bzw. geschweiflt werden. Das Gewicht eines 
fertigen Stahlrohrsitzes liegt je nach Ausstattung zwischen 35 
und 45 kg. 

Urn das Gewicht zu reduzieren und die Fertigung zu vereinfachen 
wurden auch schon Fahrzeugsitze aus Aluminium hergestellt , wobei 
jeweils getrennte Aluminiumschalen fur die Lehne und fur die 
Sitzflache aus gewalzten Aluminiumblechen hergestellt wurden. 
Die Aluminiumbleche konnten aber nicht an den fur eine hohe 
Energieauf nahme bei Unf alien erf orderlichen Kraftflufl angepaflt 
werden. Insbesondere bei einem Seitenauf prall bietet eine aus 
einer Aluminiumschale geformte Sitzlehne nur geringe Sicherhei- 
ten. Die dann erf orderlichen Verstarkungen fiihren zu einer Erho- 
hung des Gewichtes und auch zu vermehrten Fertigungskosten . 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Fahrzeug- 
sitz der eingangs genannten Art derart auszubilden, dafl er bei 
einem gunstigen Gewicht eine belastungs- und f unktionsgerechte 
Profilform aufweist, die je nach Komf ortausstattung in gewissen 
Grenzen variabel ist, wobei die Fertigung durch Verwendung mog- 
lichst geringer Teilezahlen gegeniiber dem Stand der Technik 
verbilligt werden soli, 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB durch die in den Schutzan- 
spriichen angegebenen Merkmale gelost- Es hat sich gezeigt, dafl 
ein als Integralelemente ausgebildetes Aluminium-Strangprefl- 
profil die jeweiligen Anf orderungen an die Lehne und an die 
Sitzschale hinsichtlich eines optimalen Kraf tf luft-Verlauf es , 
einer hohen Energieauf nahme bei Seitenauf prall , einer Verhin- 
derung des "Abtauchens " bei einem Frontalauf prall und hinsicht- 
lich einer ergonomischen Gestaltung und Variabilitat erfullt. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden im folgenden anhand 
mehrerer Ausf iihrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen: 

Fig- 1 perspektivische Seitenansicht eines erf indungsgemaflen 



Fahrzeugsitzes , 



Fig- 2 



eine erf indungsgemafie Sitzschale in Draufsicht, 



Fig. 3 



Querschnitt durch ein erf indungsgemafies Sitzschalen- 
prof il, 



Fig- 4 



Querschnitt durch ein erf indungsgemafies Abschlufipro- 
fil, 



Fig- 5 



erf indungsgemafler Fahrzeugsitz in Seitenansicht, 



Fig. 6 



Querschnitt durch einen Lehnenstrangprefiprof il entlang 
der Linie AA gemafl Figur 5, 



Fig- 7 



erf indungsgemafies Lehnenstrangpreflprof il , 



Fig. 8 



Detailausschnitt gemaB Figur 7, Position B, 



Fig. 9 Querschnitt durch ein erf indungsgemaBes Lehnenstrang- 
preBprof il entlang der Linie CC nach Figur 7, 

Fig. 10 Querschnitt durch eine alternative Ausf uhrungsf orm des 
LehnenstrangpreBprof ils . 

In Figur 1 ist der erf indungsgemaBe Fahrzeugsitz , bestehend aus 
einem LehnenstrangpreBprof il 1 und einem SitzschalenstrangpreB- 
profil 3 dargestellt. Zwischen den aufgebogenen Schenkeln der 
Hohlkammern 1.1, 1.2 und 1.3, 1.4 des LehnenstrangpreBprof ils 1 
befinden sich zwei Einsatzbleche 2.1 und 2.2. Die Einsatzbleche 
2.1 und 2.2 werden vorzugsweise mit speziell ausgebildeten Ver- 
bindungsstegen an den aufgebogenen Enden des LehnenstrangpreB- 
prof ils 1 verschweifit. 

Das LehnenstrangpreBprof il 1 ist als U-Trager verformt, wobei 
das U mit seinen offenen Enden an ein Scharnierteil 5, z.B. 
einem Stahlrecliner , anschlieBt. Somit wird die Lehne aus einem 
auf dem Kopf stehenden U-Trager gebildet, wobei der Boden des U- 
Tragers als integrierte Kopfstutze ausgebildet ist und zur Ver- 
steifung einer Aluminiumsandwichplatte 6 aufweist. 

Zwischen den offenen Schenkeln des U-Tragers befindet sich eine 
Aluminiumsandwichplatte 7, die fur die Befestigung einer Lordo- 
senstiitze geeignet ist. Beide Sandwichplatten werden vorzugs- 
weise in dafiir speziell ausgebildete Nuten des LehnenstrangpreB- 
prof ils 1 eingesetzt und verklebt. 

Im Sitzbereich erkennt man in Figur 1 zwei am Sitzschalenprof il 
angeordnete Sitzschienen 10, 11, die einstuckig mit dem Strang- 
preBprofil der Sitzschale ausgebildet sind. 

Parallel zum Frontbereich 12 befindet sich ein AbschluBprof il 4, 
das die Formstabilitat des Sitzschalenprof ils verbessert. Es 



kann aber auch durch eine iiblicherweise zwischen den Scharnier- 
teilen 5 angeordnete Verbindungsachse 8 ersetzt werden. 

Figur 2 zeigt das Sitzschalenprof il ohne Abschluflleiste, das 
schon eine sehr hohe Steifigkeit und Formentreue durch die Ver- 
schweiflung der schragen Wandflachen 3.1 - 3.3 und der Flansch- 
bereiche 3.4 - 3.6 aufweist. Die Vers chwei flung erfolgt in den 
Gehrungs-Schnitten 13, 14. Zwischen den Flanschbereichen 3.4 - 
3.6 konnen Gitternetze oder Plastikschalen eingehcLngt bzw. ver- 
schraubt werden, wodurch fur eine feste Unterlage fur die Pol- 
sterung des Sitzes gesorgt ist. 

Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch ein erf indungsgemafles 
Sitzschalenstrangpreflprof il entlang Linie DD gemafl Figur 2. Die 
Grundform des Sitzschalenstrangpreflprof ils besteht aus einem 
nach unten offenen Winkelprof il, wobei der eine Schenkel im 
wesentlichen senkrecht mit einem nach auflen weisenden T-An- 
schluflprofil 15 ausgebildet ist. Die obere Nut 16 des Anschlufl- 
profils 15 kann fur die Befestigung des Recliners ( Scharnierteil 
5) und die untere Nut 17 fur einen Stoffeinzug der Polsterung 
genutzt werden. 

Am Fuflende des senkrecht stehenden Wandprofils 18 ist das ei- 
gentliche Sitzschienenprof il 19 angeformt. Das Sitzschienen- 
prof il 19 kann an die herkommliche Sitzschienenmechanik angepaflt 
werden. Die Anbindung an die senkrechte Wand 18 sollte vorzugs- 
weise mittig zum Sitzschienenprof il 19 erfolgen. 

Die Bearbeitung erfolgt durch Abtrennen der Sitzschiene vom 
Sitzschienenprof il an der Frontseite 12 und an den Eckbereichen . 
Der untere Bogen des U-Prof ilsitzteils hat eine geringere Pro- 
filbreite als die Schenkelbereiche . 

Wie vorstehend im Zusammenhang mit Figur 2 erlautert kann ggf . 
ein Abschluflprof il 4 zwischen die offenen Schenkel des gebogenen 
Sitzschalenprof ils angeordnet werden. Eine Ausf iihrungsf orm fur 



ein derartiges AbschluBprof il 4 zeigt die Figur 4 im Quer- 
schnitt. Dabei wurde ein im Querschnitt schalenf ormig ausge- 
bildetes AbschluBprof il gewahlt, wobei im oberen Bereich ein 
nach innen geoffneter Schraubkanal 20.1 und im unteren Bereich 
ein nach aufien offener Schraubkanal 20.2 angeordnet ist. Mittels 
dieser Schraubkanale 20.1, 20.2 laBt sich das AnschluBprof il 4 
in entsprechend vorbereitete Bohrungen 21, 22 am Sitzschalen- 
profil 3 befestigen. 

Es lassen sich die AnschluBquerschnitte des AnschluBprof ils 4 
aber auch durch SchweiBen mit den Schenkeln des U-Prof ilsitz- 
teils verbinden. Dann konnen die Schraubkanale entf alien, so daB 
die Form der Querstrebe vereinfacht wird. 

Fur den Stof feinzug ist. eine Nut in Form eines Stof f einzugkanals 
23 an der AuBenseite des AbschluBprof ils 4 angeordnet. Mit. der 
nach unten offenen Nut in U-Form laBt sich der Stoff iiber die 
Sitzlehne spannen. 

Figur 5 zeigt: noch einmal den gesamten Fahrzeugsitz als Seiten- 
ansicht, wobei zwischen den aufgebogenen Hohlkammern 1,1, 1.2 
das Einsatzblech 2.2 eingeschweiBt ist. Zur Opt-imierung des 
Kraftflusses sind sowohl an der Spitze des durch die aufgeboge- 
nen Schenkel der Hohlkammern 1.1 und 1.2 gebildeten Winkels als 
auch in der Oberkante des Einsatzbleches 2.2 Radien 24, 25 aus- 
gebildet . 

Der Vorgang des Aufspreizens der Schenkel wird anhand der nach- 
folgenden Figuren 6, 7, 8 und 9 nochmals erlautert. 

Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch das LehnenstrangpreBprof il 
1, etwa in der Hohe AA, wobei an der hinteren Hohlkammer 1.1 
eine Nut 26 fur die Aufnahme der oberen Sandwichplatte 6 ange- 
formt ist. Etwa in der Mitte des Verbindungssteges 27 zwischen 
den Hohlkammern 1.1 und 1.2 kann der Trennschnitt fur das Auf- 
biegen der Schenkel erfolgen. 



Figur 7 zeigt das LehnenstrangpreBprof il 1 nach Durchfuhrung 
eines Trennschnittes und nach dem Auf biegen der Schenkel . Man 
erkennt die beiden verbliebenen H&lften 27.1, 27.2 des Verbin- 
dungssteges 27 , die fur die Befestigung des trapezf ormigen Ein- 
satzbleches 2.2 genutzt werden konnen. 

Ein vergroBerter Ausschnitt im Bereich B der Figur 7 ist in 
Figur 8 dargestellt. Man erkennt den oberen Abschnitt von Radius 
24 sowie die beiden Steghalften 27. 1, 27.2. Der untere Bereich 
der aufgebogenen Schenkel ist entlang der Linie CC geschnitten, 
wobei das Einsatzblech 2.2 an den Stegh&lften 27.1, 27.2 mittels 
SchweiBnahten 28, 29 befestigt ist. 

Ein Querschnitt entlang der Linie CC ist der Figur 9 zu entneh- 
men. Aus Grunden der Erhohung der Dauerf estigkeit wurde die 
Warmeeinf luBzone der SchweiBnahte 28, 29 aus dem kritischen 
Bereich der Basisflachen 31, 32 der Steghalften 27.1, 27.2 her- 
ausgenommen und in den mittleren Bereich des Einsatzbleches 2 . 2 
verlegt. Damit wird das Energieauf nahmevermogen des Fahrzeugsit- 
zes weiter verbessert. 

Eine andere Variante des erf indungsgemaBen Lehnenstrangpreft- 
profils zeigt Figur 10. Sie besteht gegeniiber der in Figur 6 
dargestellten Ausf uhrungsf orm aus einer vergrofierten Vorderkam- 
mer 1 . 6 und einer verkleinerten Hinterkammer 1.5 an die eine 
Einstecknut 30 fur die Befestigung eines Sandwichbleches ange- 
formt ist. Da das vordere Kammerprof il beim Frontalauf prall auf 
Zug beansprucht wird, ist es entsprechend groBer dimensioniert 
als das hintere Kammerprof il, das in diesem Belastungsf all auf 
Druck beansprucht wird. Die Energieauf nahme beim Seitencrash 
kann durch eine Verbreiterung bzw. VergroBerung der Sandwich- 
bleche beeinfluBt werden. 
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Fahrzeugsitz 



Schutzanspruche 

1. Fahrzeugsitz, bestehend aus einer Lehne mit Ruckwand, einer 
Sitzschale mit Sitzschiene zur Befestigung des Fahrzeug- 
sitzes am Fahrzeugboden und einem zwischen der Lehne und 
der Sitzschale angeordnetem Scharnierteil, 

dadurch gekennzei chne t , 

daB Lehne und/oder Sitzschale aus einem Aluminiumstrang- 
preBpro f i 1 be s tehen . 

2. Fahrzeugsitz nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das LehnenstrangpreBprof il (1) als U-Trager veformt ist 
und aus einem im Querschnitt gesehen Doppel-Hohlkammer- 
profil besteht, wobei zwischen den beiden Hohlkammern min- 
destens ein Verbindungssteg angeordnet ist. 

3. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Hohlkammern durch den oder die Verbindungsstege auf 
Abstand gehalten werden. 



2 



4. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Verbindungssteg (27) an den beiden Seitenf lachen 
der Lehne eingesagt oder durchtrennt ist und die Hohlkam- 
mern durch Aufbiegung in einem vergroBerten Abstand zuein- 
ander angeordnet sind. 

5. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dal3 zwischen den aufgebogenen Prof ilhohlkammern des Lehnen- 
strangprefiprof ils mindestens ein trapezf ormiges Einsatz- 
blech eingeschoben und fixiert ist. 

6. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche , 
dadurch gekennzeichnet , 

dafl die Fixierung des Einsatzbleches an. den Restprofil- 
stegen des eingesagten Verbindungssteges (27) erfolgt ist. 

7. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche , 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Wandstarke des Verbindungssteges im wesentlichen 
gleich ist mit der Wandstarke des Einsatzbleches . 

8. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Dicke des Einsatzbleches je nach den Anf orderungen 
an die Lehnensteif igkeit variierbar ist. 
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9. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJ3 als Ruckwand in die Prof ilanschliisse des Lehnenstrang- 
preBprof ils mindestens eine Aluminiumsandwichplatte einge- 
schoben und fixiert ist. 

10. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Aluminiumsandwichplatte im Beckenbereich eine pneu- 
matische Lordosenver s te 1 lung aufweist. 

11. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Aluminiumsandwichplatte durch Verklebung fixiert 
wird. 

12. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi das Einsatzblech im LehnenstrangpreBprof il angeschweiBt 
ist, wobei die SchweiBnaht den Ubergang des Verbindungs- 
steges zum Einsatzblech auf der Lehnenriickseite iiberdeckt. 

13. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafl als Scharnierteil (5) ein Stahlrecliner verwendet wird. 
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14. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafl das Sitzschalenstrangpreflprof il (3) im Querschnitt 
gesehen die Form eines nach unten offenen Winkelprof ils 
aufweist, wobei der eine Schenkel des Winkels als senkrech- 
te Wand mit einem nach auflen weisenden T-Anschluflprof il f iir 
die Bef estigung des Recliners sowie f iir einen Stof f einzug 
ausgebildet ist, wahrend der andere Schenkel im Winkel von 
40 - 60° zum inneren der Sitzschale verlauft und an seinem 
Ende in ein horizontales Flanschteil Qbergeht . 

15. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl beliebige Sitzschienenprof ile am Fufle des senkrecht 
stehenden Schenkels als AnschluBprof il angeformt sind. 

16. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl von den beiden Enden des Sitzschalenprof ils zwei 
gleichlange Seitenteile abgemessen und im 90°-Winkel zu dem 
Frontteil der Sitzschale abgebogen werden. 

17. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 



dafi die Sitzschale als U-Profilteil ausgebildet ist. 
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18. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafl als Abschluflprof il (4) fur das U-Prof ilsitzteil ein im 
Querschnitt schalenf ormiges StrangpreJVteil parallel zum 
Fronteil der Sitzschale angeordnet ist, wobei am unteren 
Schalenrand des Anschluflteiles ein Stof f einzugkanal (23) 
ausgebildet ist. 

19. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

daJ3 das Sitzschalenprof il so bearbeitet ist, daJ3 es nur an 
den zwei geraden Schenkeln je eine Sitzschiene (10/ 11) 
aufweist, wahrend die Profilkanale fiir den Stoffeinzug 
vollstandig umlaufend ausgebildet sind. 

20. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , 

da/5 die schragen Wandflachen (3.1 - 3.3) und Flanschberei- 
che (3.4 - 3.6) des Sitzschalenprof ils im Biegebereich 
teilweise ausgestanzt sind. 

21. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Ausstanzung an den schragen Wanden und Flanschen in 
Form eines Gehrungs-Schnittes (13, 14) erfolgt. 
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22. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die auf Gehrung geschnittenen Flansch- und Wandbereiche 
des Sitzschalenprof ils durch Schweifien verbunden sind. 

23* Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet f 

daJ3 das Abschluflprof il (4) die Form einer Querstrebe auf- 
weist und mit selbstschneidenden Schrauben in der Sitz- 
schale befestigt ist, wobei am oberen und unteren Anschlufl- 
querschnitt je ein Schraubkanal (20.1, 20.2) ausgebildet 
ist - 

24. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/5 das Innere des Sitzschalenprof ils im Flanschbereich von 
einem Drahtgef lecht iiberdeckt ist. 
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